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<^uj_Resisj^!(re xtile Fabri g) 

According to the invention the multiple layered textile fabric with good cutting 
properties contains mesh netting made out of aramid and or spun polyethylene fibers 
or a mixture of the two materials and has a weight per square meter of 200 - 1 000 
grams. These textile fabrics are being used in materials which can be exposed to 
vandalism and theft such as in coverings for trucks, tents, large outdoor halls, and so 
on. The fabric contains a polymer which can be welded or glued, or have layers on 
one or either side and it also can have print on it. This fabric can be glued to fabric 
which has multiple layers or it can be welded on to it or a foaming process can be 
used to make it stick together. The procedure can also be applied to the fabric after 
the fabric is in use and to tarps already being used. In another version one can put 
on layers of weatherproof polymers onto the material. 
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The invention is a multiple layered textile product with high cutting resistance and it is especiaHv 
bemg used m the products of fabric covers for tiuck, tents, and to so on. * 

Recently the covers for trucks, tents, textile type roofing and similar items, have been exposed 
owe and more to vandaiisme. However, it is not only a rage of destructio which Ztetolhe 

rr * but ^ the imem to ~* ^ » the c °— - ~ « 

Regular covers of trucks or regular tent material does not give enough resistance. In most cases 
« .s poss.b e to cut such layered fabric open with just a simple sharp krufe and steal the goodf 
which are laying underneath. K 

Normally the cover for trucks are made of a layered fabric of high quality polyester fibers which 
have been produced out of polyvinyl. The cut resistance of such cove Js unsatislc^ 

Also, when replacing the polyester fibers with aramid fibers when producing the layered basic 
material the problem is still not solved to satisfaction. Fibers out of aramid are resistant to 
cutting but when putting a layer of polyvinylchlond or another polymer on ,t. the resistance to 
cutting becomes very low. 

The usage of aramid fibers in cut resistant materials in vehicle construction has been described 
areadv several t.mes. DE-A 42 ! 5 662 dea.s with a textile material ,„ be used against vandaiisme 
and „ ,s espectal ly used ,n vehic.es with tops which can be rol.ed down or taken offsuch as in 
convenes When the material is being used for such a product, i, is of advam.ge to use materia, 
made wttn aramtd fibers Materials made out of aranid fibers are being used as pUT 

for u to be used acco,d,„g to the mvention in the multi-layered material for truck covers tents 

and so on. * 

FR- A 2 625 516 describes a textile material made out of several layers and used in different areas 
such as m proactive covers for forms of transportation. The several layers of this material are 
preferably made of felt material made of aramid fibers. A layer made of fabric or rather a 
material not made of fibers is mentioned as a possible variation. But this should not be a lesson in 
how a layered material made of aramid fibers is being produced and made and/or how 
polyethylene fibers are being spun in a certain "Gel" process in order for the material to be 
suitable according to the invention. 


resistance. UUCIS Ciu. <usu uc uscu uuiui^ inc piuuucuuu ui tuc maicnoj ac^iuu^ tw UIC 

invention when producing a multi-layered textile material. However, they do not have the great 
flame resistance of the aramid fibers and it is for this reason why one should prefer aramid fibers 

The aramid fibers can be used in the mesh material for the production of the material according to 
the invention by themselves or by using other fibers at the same time. It is of advantage to use 
with the aramid fibers polyethylene fibers when using different fibers which have been produced 
with the help of the M Gel H spinning procedure. 
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Other significant advantages are seen ,n ,u ^ 

«* «Md makes these strat, Pr0Cessi "« '«hno<08y lite ™ Cr0SS ^ 

« 'herefore a lo, better maimZ? ' ,e * """^ The orlgJ^T «"«n«ion of ,he 
materia!. " M,Ma '"«' ""en producing the ^ ^ ° f «* "amid fibers 

WMpro ^ 'he fabric type 

'"order lo make the knit ware m ..< 

°f ""em, suitable for ,(,. T * out of ""mid fibers oe . . 

««- accord^ tCIT? » * ST " *" « » «*»» 
'«* machines known for T f ° r eX3m P fc <>y ustag hll^^ '° «* mesh 

"there should be only an r rCSiStanCe 
P^cess. Both methods are aP ^ ' Cat, ° n ° n 0ne one could use a 

A* a material to be used on ^ 

mention to the fact tha J of «* fa* ware A T ° f P 0 '* 1 "*' which are be™, 

S «a«s has , - »f ">«e materi^, ^ °" e *«*« Pay ' 

°f 'he materia us ^ e " "* ^ ZZT" «• «* 

* -* g/ue capabihty ofl •*« <■ 'he Section 

ouct to be used on the mesh 

This process can possibly b 


pv-03-97 08:16A 


O 665-1855 


P. 06 


»vers. ten, material , Md ^ ZZ^Zl^J^ 

firm synthetic fiber yams onto the fabri T 0 Z , ? ^ ~* * ' *>« ° f ™V 

polyester filament yL Howet „ e J? T *"* °" e usual| y <~ very fi™ 

polyvinylchlorid. ^ USuaI,y a coatul 8 matenaj made out of 

canbedoneindirerentway, 0ne ^ ^^£1*^^ 
The melting together is being done in a favorable way with the h„l„ „ f 

•he mesh made ou, of aramid fibers or g e, spun polyl^ fi to T 1?''? ^"'" 8 ° f 
be polymers which can be melted The melL n ZZ7 1* '° used shou W 

Plastics industry. The processes ^Z^!2ZT T ^ " h »"» « 

.ogaher of the .ayers ,„ be cZ^^S^Zl ^solution and a pressing 

«°^^ 

mesh made of aramid fibers or gel spuTX*, T ^ " PP,yi " g ,he P° lvm « onto the 
procedure, one prefers a do, ^ M " ~ 

fashion. Usually a sticking together Z u 0nly done in 8 d< " « «™ >ype 

Sluing process can a,so ZZZZTjZ?!*" °' »» **« The 
™-erial i IS elf ,„ , hese ^ a Z«lZ " d °"< " * 

of .he powers takes pl.ce .hrough J^^S?' " "* n < 
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In the same manner one can work with sticky types of foil. One has to make sure that they do not 
produce a glueing of the complete area. When one uses the melting process, the glueing process 
has to guarantee a sufficient flexibility of the mesh layer. 

The melting together as well as the glueing together can take place with the help of so called 
connector pieces. These are small, actually only the size of about a quarter, connector pieces, 
made out of different types of materials. The type of material being selected depends on which 
form of connecting technique is being used. It is of advantage to attach these connector pieces to 
the inside of the cover material The mesh material consisting of aramid fibers or gel spun 
polyethylen fibers or a mixture of them can then be attached to these connector pieces This 
variation has the advantage of a very small opening for air flow between the back of the cover and 
the mesh material. When a knife is being inserted, it is still guaranteed that the mesh is flexible. 
This condition is of great importance to the cut protection properties. 

A third possibUity is the foaming together type method. The cover is being foamed in an 
appropriate manner and the mesh consisting of aramid fibers or gel spun polyethylen fibers or a 
mixture of both of them is coated by the foam. Suitable foams are polyurethane of 
polyvinylchlorid foams. A possible variation of this procedure is the coating of the mesh 
consisting of aramid fibers or gel spun polyethylen fibers or a mixture of both of them in a foam to 
be followed up with a glueing together on the back side or a melting together on a coated tissue. 
One needs to pay especially attention to the glueing and melting properties. The foam will take 
the role of a material to make this possible. 

In all of the cases it is important to choose a means of connection which does not limit the 
flexibility of the mesh of the actual cut resistant layer. The flexibility of this layer has to be 
maintained. Only this makes maximize usage of the cut protection properties of the mesh and 
protect against the cutting of the cover. 

Which one of the connecting techniques is being chosen depends on what type of technology and 
equipment is available in the manufacturing plant as well as on the mesh and the chosen polymer 
which forms the neighboring layer. 

An important aspect of this invention which means using multi-layered material is the weight of 
the covers. This is especially critical for the covers of trucks. One needs to remember that those 
covers should be easily handled and managed. The rolling back of the cover needs to be done in 
an easy way. When selecting the mesh material and when selecting the suitable connector 
technique one should keep these aspects in mind. 
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Other partners of the aramid fibers besides the polyethylen fibers produced in the ''Gel" spinning 
process can also be some metal wires or glas fibers, both need to have a high cutting resistance. 

In the case that such mixtures are being used, one has to make sure that cut resistance fibers are 
being used and the percentage of aramid fibers or polyethylen fibers produced with the "Gel 11 
process is high. The cutting capability of the textile material can not be influenced negatively 
when mixing fibers. One also should pay attention that the other requirements for the material 
according to the invention are still being fulfilled such as for example the flame resistance. In this 
case one has to add perhaps a flame resistant material to the fibers which are being added. 

A preferred way of mixing the cut resistant fibers with fibers which can be cut when producing the 
textile material according to the invention, is that one twists around the fibers which are of a 
non-cut resistant quality around the fibers which can be cut. In this case a core of cut resistant 
fibers is being coated with fibers which can be cut and these fibers can be for example be out of 
aramid fibers. The coating type procedure is well known in the textile technology. Different 
types of methods exist for it. As an example the DREF3 procedure is being mentioned. 

Fibers being used as coating for the fibers to be coated are a variety of natural and chemical fibers 
and can be used, as long as they exist in the form of spun fibers, and they can be used in this form. 
It depends on the usage and the desired effect as to which type of fiber is being used. In the case 
that one has the desire to cover up the original yellow color of the aramid fibers and through the 
coloration of the coating have an adaptation of the color to the cut protection layer which is 
desired, it is of advantage to use a natural fiber or a chemical fiber which can easily be colored for 
the production of the main substance of the coating. 

Besides the possibility of a color adjustment of the material in the cut protection layer to the other 
layers of the textile material according to the invention and to surround the fibers, one has more 
advantages using this process of coating the cut resistant fibers. The coating has the advantage of 
protecting the core of aramid fibers against loss due to light influence. This protections is 
especially effective when the core substance consists of colored, preferably dark colored fibers. 

The coloration can take place on the material itself or on the fibers to be used. However, it is also 
possible to use already colored fibers, and when using chemical fibers they can be fibers which 
have been colored during spinning and when they are then being used to coat the cut resistant 
fibers. 
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It is known that aramid fibers in some areas of usage are not very resistant to the influence of 
light. When using the textile material according to the invention, it is possible that the cut 
protection layer made of aramid fibers is exposed for a longer period of time to light influences. 
This can be the case when a cover is rolled back. The cut protection layer which is usually in the 
inside of the cover, is now on the outside of it. It can then happen that this layer is exposed to 
light influences for a longer period of time. It is therefore recommended during preparation for 
the mesh material to add to the printing or layering paste a color pigment which is suitable in 
coloration to the neighboring layer. This makes the cut protecting layer less obvious and at the 
same time one achieves a light protection for the aramid fibers. Dark pigments are especially 
suitable. They will provide a better protection against the light as opposed to light pigments. 

The pigments can be used in the same manner in the case where the mesh is coated in foam. In 
this case the pigments are being added to the foaming type polymers or to their final product. 

One does not need to add pigments in the print or layering paste or in the foam when coated 
fibers with a colored core fiber are being used when producing the mesh material. 

But even when no pigments or light pigments are being used in the production in the print or 
layering past or in the foam, it does not impact the light influence drastically. The damage of the 
aramid fibers through light happens actually through the loss of the resistance to being torn. Tests 
have shown that there is not direct relationship between resistance to being torn and the cutting 
resistance or in other words, that a aramid fiber which has suffered somewhat through light 
influence in its firmness is not negatively impacted on its cut protection property. 

The described possibilities to produce a< ^ulti-layere3 )textile material according to the invention 
using a procedure of glueing, welding or foaming of a mesh material made out of aramid or gel 
spun polyethylen fibers or a mixture of the two on to a coated material makes it also possible to 
do this on covers which are already in usage and one can in this manner apply a protection layer. 
In this case a procedure which uses the glueing process or the melting process is recommended. 

It is not necessary to cover the back side after the protective layer has been applied. Since one is 
interested to have a very low weight for truck covers one should refrain from doing this. Another 
reason is that the cut protecting property could be impacted in a negative way. However, if it is 
desired, any kind of fabric, such as a dense mesh or felt type material can be used. 
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Furthermore it is possible that the multi-layered textile material according to the invention is being 
produced out of one or several foil type materials made of weather resistant polymers onto a 
mesh of aramid fibers or gel spun polyethylen fibers or a mixture of them. One would like to use 
especially the type of polymer for these foils which also have been used for the layers, in fact one 
wants to use polyvinytchorid. 

In this case for example one puts a foil which is suited in its thickness and made out of 
polyvinylchorid onto the mesh fabric. Through glueing and thermal glueing one has as a result 
that the layers are connected. To have improved sticking of the mesh and the foil it is necessary 
for the mesh made out of aramid or gel spun polyethylen fibers or a mixture of the two to add a 
mixture of polymers especially polyvinylchorid or have a layer of polymer which is layered onto it 
or printed onto is. This procedure can be avoided when during production of the mesh fabric 
coated fibers with a core layer out of a material good for glueing and melting fibers have been 
used. 

This variation which means an attachment of a foil onto the mesh made out of aramid or gel spun 
polyethylen fibers or a mixture of them is especially advantageous because in this case the covers 
can be produced without the glueing or welting process onto the fabric and will a a lower weight. 

With the multi-layered textile fabric according to the invention one has the possibility to produce 
(6ut resistant)materials in an economical way and they can be used in the production for covers for 


trucks, tent materials, materials for textile construction The mulit-layered textile fabrics made 
according to the invention can be installed in a very simple manner on covers which are already 
being in use, They offer a good protections against cutting and therefor combat vandalisme which 
is on the increase and also any kind of theft intentions. 


I. Multi-layered textile material with a high resistance to cutting and especially used for the 
production of truck covers, tent materials, and so on. The material has at least one layer of mesh 
which is made of a polymer which has welding and glueing properties It should be coated on 
one or both sides or could be imprinted. The mesh fabric consists of aramid fibers and/or gel spun 
polyethylene fibers or a mixture of both and has an area weight of 20 to 1 OOo grams per square 
meter. 



Patent Claims 


2. A textile fabric after claim 1 with the characteristic that the mesh fabric is a fabric which is of 
rustle type material or made of crochet type material. 
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3. Textile material after at least one of the claims in 1 or 2 and having the characteristic that the 
mesh material has a flexible polymer which has welding or glueing properties. 

4. Textile material after at least one of the claims in 1 or 2 and having the characteristic that the 
mesh fabric is imprinted with a flexible polymer which has welding or glueing properties. 

5. Textile material after at least one of the claims in 1 or 2 and having the characteristic that the 
mesh fabric is coated with a flexible polymer which has welding or glueing properties. 

6 Textile material after at least one of the claims in 1 through 5 and having the characteristic that 
the mesh fabric is welded to the textile fabric in a dot or line type fashion, especially on to the 
coated fabric. 

7. Textile material after at least one of the claims in 1 through 5 and having the characteristic that 
the mesh fabric is glued to the textile fabric in a dot or line type fashion, especially on to the 
coated fabric. 

8. Textile material after at least one of the claims in I through 5 and having the characteristic that 
the mesh fabric is foamed to the textile fabric in a dot or line type fashion, especially on to the 
coated fabric. 

9. Textile material after at least one of the claims in 1 through 5 and having the characteristic that 
the mesh in the flexible foam which is on the mesh fabric is attached through glueing or welding 
using a dot or line type glue or weld method. 

10. Textile material after at least one of the claims in 1 through 5 and having the characteristic 
that at least one side of the mesh is covered with a foil made our of weatherproof polymers. 

1 1 . Usage of a textile material after at least one of the claims in 1 through 10 to produce cut 
resistant covers for trucks. 

12. Usage of a textile material after at least one of the claims in I through 10 to produce cut 
resistant tent material or material for large outdoor type covered arenas. 
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13. Procedure to manufacture a multi-layered textile material with high cut resistance after 
claim 1 and having the characteristic that with another neighboring layer made of coated or not 
coated fabric, other textile materials or foils on at least one of the side at least a layer is with a 
polymer which can be welded or glued or a mesh covered on both sides or imprinted on both 
sided of the mesh fabric which consists of aramid fibers and or gel spun polyethylen fibers or a 
mixture of the two and having an area weight of 200 - 1 000 grams per square meter. 

14. Procedure after claim 13 with the characteristic that the connection of the mesh with its 
neighboring layer happens through a dot or line type glueing procedure. 

15. Procedure after claim 13 with the characteristic that the connection of the mesh with its 
neighboring layer happens through a dot or line type welding procedure. 

16. Procedure after claim 13 with the characteristic that the connection of the mesh with its 
neighboring layer happens through a foam procedure of flexible polymers which have foaming 
properties. 

17. Procedure after claim 13 with the characteristic that the connection of the mesh which is in a 
foam which has welding or glueing properties happens through a dot or line type glue or welding 
procedure. 

18. Procedure after at least one of the claims in 13 through 17 with the characteristic that at least 
on one side of a cover which is already in use one has a layer of a polymer with welding or 
glueing properties or a one or both sided coated or imprinted mesh made of aramid and or gel 
spun polyethylene fibers or a mixture of them with an area weight of 200 to 1 000 grams per 
square meter and glued on afterward, or welded or foamed on afterwards. 

19. Procedure to manufacture a cut resistant textile fabric after claim 1 with the characteristic 
that there is on at least one side a polymer with welding or glueing properties or on one or both 
side a coated or imprinted mesh made our of aramid and or gel spun polyethylene fibers with an 
area weight of at least 200 to I 000 grams per square meter and a foil made of a weather resistant 
polymer. 
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@ Schnittfeste textile Flachengebilde 

@ Die erfindungsgema&en mehrschichtigen textilen Fla- 
chengebilde mit guten Schnittschutzeigenschaften enthal- 
ten eine Maschenware aus Aramid- und/oder gelgesponne- 
nen Polyethylenfasern oder deren Mischungen mlt einem 
Flachengewicht von 200-1000 g/m 2 . Diese textilen Flachen- 
gebilde finden Einsatz bei vandalismus- und diebstahlge- 
tfhrdeten Materialien wie LKW-Planen, Zeltplanen, Tragluft- 
hallen etc. Die Maschenware 1st mlt einem schweift- und/ 
Oder klebefihigen Poly mere n ausgerustet, ein- oder beidsel- 
tlg beschichtet oder bedruckt. Sle kann an beschlchtete 
Gewebe angektebt, angeschwei&t oder angeschSumt wer- 
den. Oas Verfahren eignet sich auch zur nachtrfiglichen 
AusrOstung be re its im Einsatz befindlicher Planen. Eine 
weitere Variante 1st das Aufkaschieren von Folien aus 
wetterbestandigen Potymeren auf die Maschenware. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein mehrschichtiges textiles 
Fiachengebilde mit hoher Schnittbestftndigkeit, beson- 
ders fQr die Herstellung von LKW-Planen, Zeltplanen 
etc. 

In neuerer Zeit sind Planen fllr LKWs, Zelte, textile 
Bedachungen und fthnliche Artikel mehr und mehr dem 
Vandalismus ausgesetzt. Doch nicht nur aus Zerst6- 
rungswut, sondern hSufig auch mit Diebstahlabsichten, 
werden LKW-Planen, Zelte eta immer wieder aufge- 
schnitten. 

Normale LKW-Pianen oder normale Zeltstoffe bie- 
ten dem Aufschneiden keinen ausreichenden Wider- 
stand In den meisten Fallen ist es ohne allzu groBen 
Aufwand m6glich, mit einem scharfen Messer derartige, 
meist beschichtete Gewebe aufzuschlitzen und das dar- 
unter gelagerte Gut zu entwenden. 

Oblicherweise werden LKW-Planen durch Beschich- 
ten von Geweben aus hochfesten Polyestergarnen mit 
Polyvinylchlorid hergestellt Die Schnittfestigkeit sol- 
cher Planen ist unbefriedigend. 

Auch der Ersatz der Polyestergarne durch Game aus 
Aramidfasern bei der Herstellung der Beschichtungs- 
grundgewebe ergibt keine befriedigende Lftsung dieses 
Problems. Aramidfasern sind zwar sehr schnittbestftn- 
dig, durch die Beschichtung mit Polyvinylchlorid oder 
einem anderen Polymeren leidet aber die Schnittfestig- 
keit sehr stark, so daB derartige Planen dem Schneiden 
mit einem Messer kaum Widerstand entgegen setzen. 

Der Einsatz von Aramidfasern in schnittbestandigen 
Materialien im Fahrzeugbau wurde bereits mehrfach 
beschrieben. So behandelt DE-A42 15 662 ein textiles 
Antivandalismus-Fl&chengebilde, das besonders fQr Ca- 
brio-Verdecke Einsatz finden soli. Fur dieses Einsatzge- 
biet wird der Verwendung von Geweben aus Aramidfa- 
sern der Vorzug gegeben. Maschenwaren aus Aramid- 
fasern werden zwar als mogliche Alternative zu Gewe- 
ben erwahnt, es wird aber nicht offenbart, wie eine sol- 
che Maschenware aufgebaut sein soil und wie sie ausge- 
riistet werden muB, um sie fQr die erfindungsgemaBen 
mehrschichtigen textilen Fiachengebilde fQr LKW-Pia- 
nen, Zelte etc. geeignet zu machen. 

In FR-A2 625 516 wird ein textiles Fiachengebilde, 
das mehrschichtig aufgebaut sein kann, fQr verschiedene 
Einsatzgebiete, u, a. auch als Schutzschicht f Or Trans- 
portmittel, beschrieben. Die einzelnen Schichten dieses 
FIftchengebildes bestehen bevorzugt aus Vliesstoffen 
aus Aramidfasern Eine Schicht aus Geweben oder Ma- 
schenwaren bzw. aus nichttextilen Materialien wird als 
eine mOgliche Variante erwahnt Auch hier wird keine 
Lehre gegeben, wie eine Schicht aus Maschenware aus 
Aramidfasern und/oder aus nach dem Gelspinnverfah- 
ren ersponnenen Polyethylenfasern gestaltet und ausge- 
rQstet werden muB, um sie fQr den Einsatz in den erfin- 
dungsgemaBen textilen Flachengebilden geeignet zu 
machen. 

Weitere Einsatzgebiete von Maschenwaren aus 
schnittbestandigen Fasern sind Fahrzeugsitze, wofflr als 
Beispiel DE-C 35 45 071 genannt sei, sowie Einlagen in 
Faltenbalgen ( zum Beispiel DE-U 92 17 352. 

Da die bisher vorgeschlagenen Fiachengebilde keine 
befriedigende Probleml6sung fQr vandalismushemmen- 
de LKW-Planen, Zeltplanen, Stoffe fQr textiles Bauen 
etc. anbieten, bestand die 

Aufgabe, textile Fiachengebilde speziell fQr dieses Ein- 
satzgebiet zu entwickeln. Diese sollten schnitt fest sein 
und mindestens an der AuBenseite dem bisherigen Er- 


2 

scheinungsbild von LKW-Planen, Zeltstoffen etc ent- 
sprechen. 

Oberraschend wurde nun gefunden, daB diese Aufga- 
be in besonders vorteilhaf ter Weise gel6st werden kann, 

5 wenn mehrschichtige textile Fiachengebilde ftir LKW- 
Planen, Zeltplanen etc. zum Einsatz kommen und wenn 
mindestens eine Schicht dieser mehrschichtigen textilen 
Fiachengebilde aus einer Maschenware aus schnittbe- 
standigen Fasern, bevorzugt aus Aramidfasern, besteht 

io Die eigentliche Schnittschutzschicht bildet hierbei die 
Maschenware. 

Unter mehrschichtigen textilen Flachengebilden sind 
im Sinne der Erfindung alle mehrschichtigen Fiachenge- 
bilde zu verstehen, die mindestens eine textile Schicht 

15 enthaiten. Textile Schichten werden durch Gewebe, 
Maschenwaren, Nonwovens, Fadengelege eta gebildet 
Aramidfasern, die teilweise auch als Aromatische Po- 
lyamidfasern bezeichnet werden, sind im Bereich der 
Technischen Textiiien unter Markennamen wie Twaron 

20 gut bekannt Sie zeigen eine sehr gute Schnittbestandig- 
keit Dartiberhinaus besitzen sie, was fQr die Verwen- 
dung in LKW-Planen, Zeltstoffen eta von besonderer 
Bedeutung ist, eine sehr gute Flammbestandigkeit und 
eine hohe ReiBfestigkeit 

25 Neben Aramidfasern zeichnen sich auch Polyethylen- 
fasern, besonders Polyethylenfasern, die nach dem Gel- 
Spinnverfahren hergestellt worden sind, durch eine ho- 
he Schnittbestandigkeit aus. Auch solche Fasern kdnnen 
fur die Herstellung von Maschenware in den erfin- 

30 dungsgemaBen mehrschichtigen textilen Flachengebil- 
den Einsatz findea Sie besitzen aber nicht die gute 
Flammbestandigkeit der Aramidfasern, weshalb Ara- 
midfasern bevorzugt werden. 
Die Aramidfasern k6nnen in der Maschenware zur 

35 Herstellung der erfindungsgemaBen textilen Fiachenge- 
bilde alleine oder in Mischung mit anderen Fasern Ein- 
satz finden. Als Mischungspartner der Aramidfasern 
werden nach dem Gelspinnverfahren ersponnene Poly- 
ethylenfasern bevorzugt Besonders bevorzugt wird die 

40 Verwendung einer Maschenware, die nur aus Aramidfa- 
sern besteht 

Mischungspartner der Aramidfasern oder der nach 
dem Gelspinnverfahren ersponnenen Polyethylenfasern 
konnen auch Metalldrahte oder Glasfasern, die eben- 

45 falls gut schnittbestandig sind, sein. 

Werden Mischungen mit schnittunbestandigen Fa- 
sern eingesetzt, so muB ein hoher Anteil Aramidfasern 
oder nach dem Gelspinnverfahren ersponnener Polyet- 
hylenfasern gewahlt werden. Die Schnittfestigkeit der 

so erfindungsgemaBen textilen Fiachengebilde darf durch 
den Mischungspartner nicht negativ beeinfluBt werden. 
Ebenso ist darauf zu achten, daB andere, von der Ma- 
schenware fQr die Verwendung in den erfindungsgema- 
Ben textilen Flachengebilden zu erfililende Anforderun- 

55 gen, wie beispielsweise die hohe Flammbestandigkeit, 
gewahrleistet bleiben. Eventuell muB in diesem Falle 
eine flammhemmende AusrQstung der zuzumischenden 
Faser vorgenommen werden. 
Eine bevorzugte Art des Mischens von schnittbestan- 

6o digen Fasern mit schnittunbestandigen Fasern bei der 
Herstellung der erfindungsgemaBen textilen Fiachenge- 
bilde ist das Umspinnen von Garnen aus schnittbestan- 
digen Fasern mit schnittunbestandigen Fasern. In die- 
sem Falle wird ein Kern aus schnittbestandigen Fasern, 

65 zum Beispiel aus Aramidfasern, mit einem Mantel aus 
schnittunbestandigen Fasern umsponnen. Das Umspin- 
nen ist in der Textiltechnik allgemein bekannt HierfOr 
existiert eine Reihe verschiedener Methoden, fQr die als 
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Beispieldas DREF3-Verfahren genannt sei. hohe Herstellungskosten. AuBerdem wird bei sehr ho- 

Als Fasern fur den Mantel der umsponnenen Game hen Flachengewichten eine geringere Flexibilitat der 

k6nnen verschiedene Arten von Natur- oder Chemiefa- Maschenware beobachtet, was sich negativ auf die 

sern, soweit sie als Spinnfasern vorliegen, Einsatz finden. Schnittbestandigkeit auswirkt 

Welche Art von Fasern hier gewfthlt wird, hangt vom 5 GegenQber Webwaren ergeben Maschenwaren er- 

jeweiligen Einsatzgebiet und von den gewQnschten Ef- hebliche Vorteile. Diese zeigen sich einmal in der 

fekten ab. Soil beispielsweise ein weitgehendes Abdek- Schnittbestandigkeit, zum anderen im Verarbeitungs- 

ken der gelben Eigenfarbe der Aramidfasern und durch verhalten. 

die FSrbung der durch Umspinnen gebildeten Mantel- Bei einem Schnittversuch mit einem Messer wirkt bei 
schicht ein Anpassen der Faroe der Schnittschutzschicht 10 einem Gewebe das Schneidgerat bevorzugt senkrecht 

an die Farbe der anderen Lagen des erfindungsgemaBen auf das Garn ein. Dies ist bei Maschenwaren, bedingt 

mehrschichtigen textilen Flachengebildes erreicht wer- durch deren Konstruktion, nicht der FalL Die senkrech- 

den ( so ist es zweckmaBig, eine leicht f&rbbare Natur- te Einwirkung wird sich beim Ansetzen des Schneidge- 

oder Chemiefaser fQr die Bildung der Mamelsubstanz rats hier nur als seltenes Ereignis ergeben. Die der durch 

einzusetzen. 15 das Schneidgerat einwirkenden Kraft entgegengesetzt 

Neben der m6glichen farblichen Anpassung der Ma- parallel wirkende Kraftkomponente der Game ist bei 

schenware der Schnittschutzschicht an die anderen La- Geweben somit deutlich kleiner als bei Maschenwaren, 

gen des erfindungsgemaBen mehrschichtigen textilen wodurch sich ein besonderer Vorteil von Maschenwa- 

Flachengebildes bei Einsatz von umsponnenen Garnen ren gegenQber Geweben ergibt Wie Schneidversuche 

werden noch weitere Vorteile durch das Umspinnen der 20 gezeigt haben, kann mit Maschenwaren eine wesentlich 

schnittbestSndigen Fasern erzielt. So bewirkt die Um- hohere Schnittbestandigkeit erzielt werden als mit Ge- 

spinnung einen Schutz des Kerns aus Aramidfasern ge- weben. 

gen einen Lichtabbau. Dieser Schutz wird besonders Weitere deutliche Vorteile zeigen sich in den Bean- 

wirksam, wenn die Mamelsubstanz aus gef&rbten, be- spruchungen der Game bei der Produktion von Ma- 

vorzugt aus dunkel gefarbten Fasern besteht 25 schenwaren im Vergleich zur Gewebeherstellung. So ist 

Das Farben kann an der Maschenware selbst oder an es bekannt, daB bei der Herstellung von Geweben aus 

dem fur diese einzusetzenden Garn vorgenommen wer- Aramidfasern erhebliche Festigkeitsverluste in Kauf ge- 

den. Es ist aber auch mdglich, in der Flocke gefarbte nommen werden mOssen, die bei unsachgem&Ber Verar- 

oder, bei Verwendung von Chemiefasern, spinngefarbte beitung bis zu 50% der Ausgangsfestigkeit betragen 

Fasern zum Umspinnen der schnittbestandigen Fasern 30 kdnnen. Diese Verschlechterung der Festigkeit bei der 

einzusetzen. Gewebeherstellung ist mit ziemlicher Wahrscheinlich- 

Ein weiterer Vorteil bei der Verwendung umsponne- keit auf die besonders an den Kreuzungspunkten von 

ner Game in der Schnittschutzschicht der erfindungsge- Kett- und SchuBfaden auftretenden Abquetsch- und 

mSBen mehrschichtigen textilen Flachengebilde ist der Scherbelastungen der Game zuriickzufuhren. Bedingt 

Schutz des Kerngarnes aus Aramidfasern vor einem Fe- 35 durch die Verarbeitungstechnik und die Konstruktion 

stigkeitsabbau bei der Verarbeitung auf den Textilma- von Maschenwaren sind diese Belastungen hier wesent- 

schinen, besonders bei der Herstellung der Maschenwa- lich geringer. Die Ausgangsfestigkeit der Aramidfasern 

re. Obgleich auf den Maschinen der Maschenwarenfer- bleibt also bei der Herstellung von Maschenwaren we- 

tigung der Festigkeitsverlust der Aramidfasern geringer sentlich besser erhaiten als bei der Gewebeherstellung. 

ist als bei der Gewebeherstellung, wirkt sich jedoch 40 Um die Maschenware aus Aramidfasern, gelgespon- 

auch hier der Schutz durch die Mantelschicht positiv nenen Polyethylenfasern oder deren Mischungen fur 

aus. das AnschweiBen oder Ankleben an LKW-Planen ge- 

Die zur Herstellung der Maschenware eingesetzten eignet zu machen, ist es notwendig, die Maschenware 

schnittfesten Fasern oder deren Mischungen konnen in entsprechend auszurflsten. Dies erfolgt beispielsweise 

Form von Filament- oder Spinnfasergamen Verwen- 45 mittels Tauchimpragnierung auf den in der Textilvered- 

dung finden. Wegen der hdheren Festigkeitswerte wer- lung bekannten Maschinen. DarQberhinaus ist es auch 

den Filamentgarne bevorzugt Die Titer dieser Game mdglich, das Ausrtistungsmittel durch Besprtihen aufzu- 

liegen in einem Bereich zwischen 400 und 3 800 dtex, bringen. Besonders bei der Tauchimpragnierung muB 

bevorzugt wird ein Bereich zwischen 1 200 und 3 400 darauf geachtet werden, daB keine starke Versteifung 

dtex. Die Einzelfilamente haben bevorzugt einen Titer 50 der Maschenware eintritt, da sich eine solche Verande- 

unter 1,7 dtex. rung negativ auf die Schnittbestandigkeit auswirken 

Die Festigkeiten der zum Einsatz gelangenden Game kann. 

weisen bevorzugt Werte uber 180 cN/tex auf. Die Wenn bevorzugt ein einseitiger Auftrag des Ausrii- 

Bruchdehnungen sollten beica.2— 5% liegen. stungsmittels erfolgen soil, so kann ein Beschichtungs- 

Wie bereits weiter vorn ausgefuhrt, bildet die Ma- 55 verfahren oder ein Pflatschverfahren Verwendung fin- 

schenware die eigentliche schnittbestandige Schicht der den. Beide Methoden sind in der Beschichtungsindustrie 

erfindungsgemaBen Rachengebilde. Bevorzugt wird ei- gut bekannt. Ebenso ist es mdglich, das Ausriistungsmit- 

ntf auf Hakelgalon- oder Raschelmaschinen hergestellte tel mittels eines in derTextilindustrie bekannten Druck- 

Maschenware. verfahrens aufzubringen. 

Diese Maschinen sind in der Maschenwarenfertigung 60 Als Ausrlistungsmittel kdnnen dieselben Produktklas- 

allgemein bekannt sen, die auch zur Beschichtung der LKW-Planen oder 

Die fQr die Herstellung des erfindungsgemaBen texti- sonstiger Technischer Gewebe Verwendung finden, 
len Flichengebildes einzusetzende Maschenware sollte zum Einsatz kommea Dies sind besonders Produkte auf 
ein Flachengewicht von 200-1 000 g/m 2 auf weisen, be- Basis von Polyvinylchlorid. Dieses Polymer findet be- 
vorzugt wird ein Bereich von 300—700 g/m 2 . Mit gerin- 55 vorzugt Einsatz zur Beschichtung von Technischen Ge- 
geren Flachengewichten wird kein ausreichender Van- weben, besonders von LKW-Planen. Auch Polyure- 
daiismus-Schutz erzielt H5here Fiachengewichte sind thane finden in diesern Einsatzgebiet Verwendung. Dar- 
technisch nur schwer realisierbar und erfordern sehr Qberhinaus k6nnen aber auch andere Polymere, wie bei- 


spidsweise Verbindungen auf Polyacrylatbasis, fur das 
AusrQsten, Beschichten oder Bedrucken der Maschen- 
warc Verwendung finden. In jedem Fall ist darauf zu 
achten. daB bei der AusrQstung keine Versteifung der 
Mascbenware eintritt, da sonst der Schnittschutzeffekt 
negativ beeinfluBt werden kGnnte, Ein weiterer wichti- 
ger Aspekt bei der Auswahl des Ausrflstungsmittels ist 
die ScfaweiB- und Klebbarkeit des auf der Maschenware 
verwendeten Produktes. 

Die AusrQstung kann eventuell umgangen werden, 
wenn zur Herstellung der Maschenware umsponnene 
Game Verwendung finden. So k6nnen beispielsweise 
schwriBfahige Fasern aus synthetischen Polymeren zur 
Bildung der Mantelsubstanz eingesetzt werden, wenn 
ein AnschweiBen der Maschenware vorgesehen ist. 

Das erfindungsgemaBe textile Fiachengebilde wird 
durch Befestigen der eigentlichen Schnittschutzschicht 
aus einer Maschenware an mindestens einer Seite, be- 
vorzugt an der RQckseite, von LKW-Planen, Zeltplanen 
etc. gebildet Derartige Planen werden Qblicherweise 
durch Beschichten von Geweben aus hochfesten Syn- 
thesefasergarnen hergestellt FQr die Herstellung der 
Grundgewebe finden Qblicherweise hochfeste Poly- 
ester-Rlamentgarne Einsatz. Hierfur kGnnen aber auch 
andere Fasermaterialien wie beispielsweise Aramidfa- 
sern eingesetzt werden. Ein Qbliches Beschichtungsmit- 
tel in der Planenihdustrie ist Polyvinylchlorid. 

Das Befestigen der eigentlichen Schnittschutzschicht 
aus einer Maschenware aus Aramidfasern oder gelge- 
sponnenen Polyethylenfasern bzw. deren Mischungen 
an der Nachbarschicht, bevorzugt an einem beschichte- 
ten Gewebe, kann auf verschiedene Arten erfolgen. In 
Frage kommen hierf Or vor allem anschweiBen, ankleben 
oder ansch&umen. 

Das AnschweiBen wird durch eine AusrQstung, durch 
ein Beschichten oder ein Bedrucken der Maschenware 
aus Aramidfasern oder geigesponnenen Polyethylenfa- 
sern besonders begunstigt, wobei als AusrQstungsmittel 
schweiBbare Polymere zum Einsatz kommen mQssea 
Das AnschweiBen kann durch die in der Kunststofftech- 
nik bekannten Verfahren wie thermisches SchweiBen 
mit HeiBluft, HochfrequenzschweiBen, Reibungs- 
schweiBen oder UltraschallschweiBen erfolgea 

Auch das sogenannte LOsungsmittelschweiBen, oft 
auch als KaitschweiBen bezeichnet, kann Anwendung 
finden. Hier handelt es sich mehr um ein KJebe- als urn 
ein SchweiBverfahren. Dabei erfolgt ein partielles Anl6- 
sen der OberflSche der Polymerschicht mit einem geeig- 
neten Losungsmittel und ein ZusammendrQcken der zu 
verbindenden Schichten mit Hilfe des dadurch klebfahig 
gewordenen Polymerfilms. Als L&sungsmittel findet, 
wenn Materialien aus bzw. mit Polyvinylchlorid verbun- 
den werden sollen, haufig Tetrahydrofuran Verwen- 
dung. 

In jedem Falle ist darauf zu achten, daB das Anschwei- 
Ben punkt- oder linienfdrmig erfolgt, um eine ausrei- 
chende Beweglichkeit der angeschweiBten Maschenwa- 
re zu gewahrleisten. Beim Auftragen des Polymeren auf 
die'Maschenware aus Aramidfasern oder geigesponne- 
nen Polyethylenfasern mittels eines Druckverfahrens 
wird bevorzugt ein Punkt- oder Liniendessin gew&hlt, 
wodurch gewahrleistet ist, daB das VerschweiBen dann 
nur an diesen Stellen erfolgt und die Beweglichkeit der 
Game in der Maschenware der Schnittschutzschicht er- 
halten bleibt 

Eine andere MSglichkeit des Befestigens der Ma- 
schenware aus Aramidfasern oder geigesponnenen Po- 
lyethylenfasern ist das Ankleben, wobei die Verklebung 


ebenfalls nur punkt- oder Unienf6rmig erfolgen darf. 
Hier kann in Gblicher Weise durch punkt- oder linienfdr- 
migem KJebeauftrag eine Verklebung herbeigefOhrt 
werden. Die Klebefunktion kann auch, zum Beispiel bei 
5 Verwendung von Polymeren auf Basis von Polyacryla- 
ten, das AusrQstungsmittel selbst Qbernehmen. In sol- 
chen Fallen ist allerdings eine Tauchimprftgnierung 
nicht angebracht, das Aufbringen des Polymeren erfolgt 
hierbei durch Beschichten oder Bedrucken. 
10 In gleicher Weise kann mit Klebefolien gearbeitet 
werden, wobei aber darauf zu achten ist, daB diese nicht 
eine VollflSchenverklebung ergeben. Wie beim An- 
schweiBen muB auch beim Ankleben der Maschenware 
eine ausreichende Beweglichkeit der Maschenwaren- 
1 5 Schich t ge wlhrleis te t bleibea 

Sowohl das AnschweiBen als auch das Ankleben kann 
mit Hilfe sogenannter Laschen vorgenommen werden. 
Hiermit sind kleine, eventuell nur markstflckgroBe Ver- 
bindungsstQcke gemeint, die aus verschiedenen Mate- 
20 rialien bestehen kCnnen, wobei die Materialauswahl 
selbstverstandlich von der gewfthlten Verbindungstech- 
nik abhangt Die Laschen werden bevorzugt an der In- 
nenseite der Plane befestigt An diesen Laschen kann 
dann die Maschenware aus Aramid- oder gelgesponne- 
25 nen Polyethylenfasern bzw. aus deren Mischungen an- 
geklebt oder angeschweiBt werden. Diese Variante bie- 
tet den Vorteil eines geringen Luftspaltes zwischen Pia- 
nenrQckseite und Maschenware. Beim Eindringen des 
Messers bleibt somit eine gute Beweglichkeit der Ma- 
30 schenware gewahrleistet, was fflr die Schnittschutzei- 
genschaften von besonderer BedeutungisL 

Eine dritte Mdglichkeit ist das Anschiumen, wobei 
die Plane in einer geeigneten Form hinterschaumt und 
die Maschenware aus Aramid- oder geigesponnenen 
35 Polyethylenfasern bzw. aus deren Mischungen in den 
Schaum eingebettet wird Als geeignete Schaume kom- 
men Polyurethan- oder Polyvinylchloridschaume in Fra- 
ge. Eine mdgliche Variante dieser Verfahrensweise ist 
das Einbetten der Maschenware aus Aramid- oder gel- 
40 gesponnenen Polyethylenfasern bzw. aus deren Mi- 
schungen in einen Schaum und das danach erfolgende 
rQckseitige Ankleben oder AnschweiBen an ein be- 
schichtetes Gewebe, wobei bei der Auswahl des Schau- 
mes der Kleb- bzw. SchweiBbarkeit besondere Beach- 
45 tung zu schenken ist In diesem Falle ubernimmt der 
Schaum die Funku'on des AusrQstungsmittels. 

In alien Fallen ist es wichtig, die Verbindungsart so zu 
wahlen, daB die Beweglichkeit der Maschen der eigent- 
lichen Schnittschutzschicht nicht stark behindert wird. 
so Die Flexibilitat dieser Schicht muB gewahrleistet blei- 
bea Nur so ist es mOglich, die Schnittschutzeigenschaf- 
ten der Maschenware optimal zu nutzen und einen gu- 
ten Schutz gegen das Aufsdilitzen einer Plane zu ge- 
wahrleisten. 

55 Welche der Verbindungstechniken gewahlt wird, 
hangt von den im jeweiligen Betrieb zur VerfQgung ste- 
henden technischen Einrichtungen, von den fQr die Aus- 
rQstung der Maschenware sowie von den fQr die Her- 
stellung der Nachbarschicht gewahlten Polymeren ab. 
60 Ein wichtiger Gesichtspunkt ist beim Einsatz der er- 
findungs- gemaBen mehrschichtigen textilen Fiachenge- 
bilde das Gewicht der Planen. Vor allem bei Planen fQr 
LKWs kommt diesem Punkt eine besondere Bedeutung 
zu. Die Fahrer von LKWs verlangen Planen mit m6g- 
65 lichst leichtem Gewicht, um den Kraftaufwand beim 
Hantieren mit den Planen, zum Beispiel bei deren Um- 
schlagen auf das LKW-Dach, in ertraglichen Grenzen 
halten zu kSnnen. Bei der Auswahl der einzusetzenden 
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Maschenware und bei der Wahl der geeigneten Verbin- 
dungstechnik ist auch diesem Umstand Rechnung zu 
tragen. 

Von Aramidfasern ist bekannt, daB sie eine for man- 
chc Einsatzgebiete nicht ausreichende Lichtbestandig- 5 
keh aufweisen. Bei der Anwendung der erfindungsge- 
maBen textilen Flachengebilde ist es m6glich, daB die 
Schnittschutzschicht aus Aramidfasern Ifingere Zeit der 
Uchteinwirkung ausgesetzt wird. Dies kann zum Bei- 
spiel beim Hochschlagen einer LKW-Plane der Fall sein. 10 
Die Schnittschutzschicht, die sich normalerweise auf der 
Innenseite der Plane befindet, liegt dann auBen. Hier- 
durch kann es zu einer Lichteinwirkung von lingerer 
Dauer kommen, Deshalb ist es empfehlenswert, dem 
AusrQstungsbad fQr die Maschenware bzw. der Druck- 15 
oder Beschichtungspaste ein Farbpigment zuzusetzert 
ZweckmftBig ist es, ein Pigment zu wahlen, das dem 
Farbton der Nachbarschicht gut entspricht Auf diese 
Weise fallt die Schnittschutzschicht nicht sehr stark ins 
Aoge und auBerdem wird ein Lichtschutz fQr die Ara- 20 
midfaser erzielt Besonders gut geeignet sind dunkle 
Pigmente, mit denen ein besserer Lichtschutz erzielt 
wird als mit hellen Pigmenten. 

In gleicher Weise kann der Einsatz von Pigmenten 
auch erfolgen, wenn die Maschenware in Schaum einge- 25 
bettet wW. In diesem Falle werden die Pigmente dem 
aufzuschSumenden Polymeren bzw. dessen Ausgangs- 
produkten zugemischt 

Die Mitverwendung von Pigmenten im Ausrtistungs- 
mhtel, in der Druck- bzw. Beschichtungspaste oder im 30 
Schaum kann entfallen, wenn zur Herstellung der Ma- 
schenware umsponnene Game mit einer gefarbten 
Mantelfaser eingesetzt werden. 

Aber auch bei der Verwendung von keinen oder hel- 
len Pigmenten im AusrQstungsbad, in der Druck- oder 35 
Beschichtungspaste bzw. im Schaum werden die 
Schnittschutzeigenschaften durch die Lichteinwirkung 
nicht nennenswert beeinfluBt Die Sch&digung der Ara- 
midfasern durch Licht erfolgt in Form eines Abbaus der 
ReiBfestigkeiL Untersuchungen haben gezeigt, daB kein 40 
deudicher Zusammenhang zwischen ReiBfestigkeit und 
Schnittbestandigkeit besteht, dh. daB eine Schnitt- 
schutzschicht, deren Aramidfasern durch Lichteinwir- 
kung einen gewissen Festigkeitsabbau erlitten haben, in 
ihren Schnittschutzeigenschaften nicht negativ beein- 45 
trachtigt wird 

Die beschriebenen MOglichkeiten zur Herstellung 
des erfindungsgemaBen mehrschichdgen textilen Fla- 
chengebildes durch Ankleben, AnschweiBen oder An- 
schaumen einer Maschenware aus Aramid- oder gelge- 50 
sponnenen Polyethylenfasern bzw. aus deren Mischun- 
gen an ein beschichtetes Gewebe bieten auch die Mdg- 
lichkeit, bereits im Einsatz befindliche Planen nachtrag- 
lich noch mit einer Schnittschutzschicht zu versehen. 
Hierfur eignen sich besonders die Verfahren des Ankle- 55 
bens oder AnschweiBens. 

Eine Abdeckung der Ruckseite nach dem Anbringen 
einer Schnittschutzschicht ist nicht erforderlich. tm In- 
teresse eines mOglichst geringen Gewichtes von bei- 
spielsweise LKW-Planen sollte hiervon in den meisten 60 
Fallen Abstand genommen werden. Auch die Schnitt- 
schutzeigenschaften kdnnen eventuell durch eine zu- 
satzliche Abdecklage negativ beeinfluBt werden. Sollte 
diese aber trotzdem gewQnscht werden, so ist hierfQr 
jede Art von Gewebe, dichter Maschenware oder Vlies- 65 
stoff geeignet 

Weiter ist es auch mdglich, das erfmdungsgemaBe 
mehrschichtige textile Flachengebilde durch Aufka- 
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schieren von einer oder mehreren Folien aus wetterbe- 
st&ndigen Polymeren auf eine Maschenware aus Ara- 
mid- oder gelgesponnenen Polyethylenfasern bzw. aus 
deren Mischungen herzustellen. Als Polymere fQr diese 
Folien finden bevorzugt diejenigen Einsatz, die auch zur 
Beschichtung verwendet werden, also besonders Polyvi- 
nylchlorid 

Hierzu wird beispielsweise eine in der Dicke den je- 
weiligen Anforderungen angepaBte Folie, zum Beispiel 
aus Polyvinylchlorid, auf die Maschenware aufgelegt. 
Durch Klebe- oder thermische Kaschierung werden die 
Schichten verbunden. Zur Verbesserung der Haftung 
zwischen Maschenware und Folie ist es erforderlich, die 
Maschenware aus Aramid- oder gelgesponnenen Poly- 
ethylenfasern bzw. aus deren Mischungen mit der Di- 
spersion eines Polymeren, besonders mit einer Polyvi- 
nylchlorid- Dispersion, auszurOsten bzw. eine Polymer- 
schicht durch Beschichten oder Bedrucken aufzubrin- 
gen. Diese Behandiung kann umgangen werden, wenn 
zur Herstellung der Maschenware umsponnene Game 
mit einer Mantelschicht aus gut kleb- oder schweiBfahi- 
gen Fasern Einsatz finden. 

Die Variante des Aufkaschierens einer Folie auf eine 
Maschenware aus Aramid- oder gelgesponnenen Poly- 
ethylenfaser bzw. aus deren Mischungen ist besonders 
vorteilhaft, da auf diesem Wege Planen mit einem ge- 
genGber dem Ankleben oder AnschweiBen von Ma- 
schenware an beschichtete Gewebe geringerem Ge- 
wicht hergestellt werden kdnnea 

Mit den erfindungsgemaBen mehrschichtigen textilen 
Flachengebilden bietet sich die M6glichkeit, auf kosten- 
gfinstige Weise schnittfeste Materialien fur die Herstel- 
lung von LKW-Planen, Zeltstoffen, Stoffen fQr textiles 
Bauen etc zur VerfQgung zu stellen. Die erfindungsge- 
maBen mehrschichtigen textilen Flachengebilde konnen 
auf einfache Weise auch durch Nachrusten bereits im 
Einsatz befindlicher Planen erzeugt werden. Sie bieten 
einen guten Schnittschutz und wirken so dem immer 
mehr um sich greifenden Vandalismus, der haufig auch 
mit Diebstahlabsichten verbunden ist, entgegen. 

PatentansprQche 

1. Mehrschichtiges textiles Flachengebilde mit ho- 
lier Schnittbestandigkeit, besonders fQr die Her- 
stellung von LKW-Planen, Zeltplanen eta, dadurch 
gekennzeichnet, daB es mindestens eine Schicht 
einer Maschenware, die mit einem schweiB- und/ 
oder klebefahigen Polymeren ausgerQstet, ein- 
oder beidseitig beschichtet oder bedruckt ist, ent- 
halt, daB diese Maschenware aus Aramidund/oder 
gelgesponnenen Polyethylenfasern oder deren Mi- 
schungen hergestellt ist und ein Fiachengewicht 
von 200 — 1 000 g/m 2 aufweist 

2. Textiles Flachengebilde nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Maschenware eine 
Raschelware oder eine Hakelgalonware ist 

3. Textiles Flachengebilde nach mindestens einem 
der Ansprttche 1 —2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Maschenware mit einem schweiB- und/oder 
klebefahigen flexiblen Polymeren ausgerQstet ist 

4. Textiles Flachengebilde nach mindestens einem 
der Ansprflche 1—2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Maschenware mit einem schweiB- und/oder 
klebefahigen flexiblen Polymeren bedruckt ist 

5. Textiles Flachengebilde nach mindestens einem 
der Ansprflche 1 —2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Maschenware mit einem schweiB- und/oder 
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klebefahigen flexiblen Polymeren beschichtet ist 

6. Textiles Fiachengebilde nach mindestens einem 
der Ansprflche 1—5, dadurch gekennzeichnet, daB 

) die Maschenware mit punkt- und/oder linienfdrmi- 
gen SchweiBstellen an ein textiles Fiachengebilde, 5 
besonders ein beschichtetes Gewebe, ange- 
schweiBt ist 

7. Textiles Fiachengebilde nach mindestens einem 
der AnsprQche 1—5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Maschenware mit punkt- und/oder Iinienfdrmi- to 
gen Klebestellen an ein textiles Fiachengebilde, be- 
sonders ein beschichtetes Gewebe, angeklebt ist 

8. Textiles Fiachengebilde nach mindestens einem 
der Ansprflche 1—5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Maschenware an ein textiles Fiachengebilde, 15 
besonders ein beschichtetes Gewebe, angeschaumt 
ist 

9. Textiles Fiachengebilde nach mindestens einem 
der Ansprflche 1—5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die in einen flexiblen Schaum eingebettete Ma- 20 
schenware an ein textiles Fiachengebilde, beson- 
ders ein beschichtetes Gewebe, mit punkt- und/ 
oder linienfCrmigen KJebe- bzw. SchweiBstellen 
angeklebt und/oder angeschweiBt ist 

10. Textiles Fiachengebilde nach mindestens einem 25 
der Ansprflche 1—5, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens eine Seite der Maschenware durch eine 
Folie aus wetterfesten Polymeren abgedeckt ist 

11. Verwendung eines textilen Flachengebildes 
nach mindestens einem der Ansprflche 1 — 10 zur 30 
Herstellung von schnittfesten LKW-Planen. 

12. Verwendung eines textilen Flachengebildes 
nach mindestens einem der AnsprQche 1 — 10 zur 
Herstellung von schnittfesten Planen fflr Zelte, 
Traglufthallen eta 35 

13. Verfahren zur Herstellung eines mehrschichti- 
gen textilen Flachengebildes mit hoher Schnittbe- 
standigkeit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB mit einer Nachbarschicht aus beschichte- 
ten oder uribeschichteten Geweben, anderen texti- 40 
len Flachengebilden oder Folien auf mindestens ei- 
ner Seite mindestens eine Schicht einer mit einem 
schweiB- und/oder klebefahigen Polymeren ausge- 
rflsteten oder ein- oder beidseitig beschichteten 
oder bedruckten Maschenware aus Aramid- und/ 45 
oder gelgesponnenen Polyethylenfasern oder de- 
ren Mischungen mit einem Fiachengewicht von 
200— 1000 g/m 2 verbunden wird 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbinden der Maschenware mit 50 
der Nachbarschicht durch punkt- oder linienfdrmi- 
ges Kleben erfolgt 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbinden der Maschenware mit 
der Nachbarschicht durch punkt- oder linienf6rmi- 55 
ges SchweiBen erfolgt 

16. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
. zeichnet, daB das Verbinden der Maschenware mit 

der Nachbarschicht durch Anschiumen mit Hilfe 
eines elastischen schaumbaren Polymeren erfolgt so 

17. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbinden der in einen schweiB- 
und/oder klebefahigen flexiblen Schaum eingebet- 
teten Maschenware durch punkt- oder linienfonni- 
ges Kleben oder SchweiBen erfolgt 65 

18. Verfahren nach mindestens einem der Ansprfl- 
che 13—17, dadurch gekennzeichnet, daB auf min- 
destens eine Seite einer bereits im Einsatz befindli- 


chen Plane mindestens eine Schicht einer mit einem 
schweiB- und/oder klebefahigen Polymeren ausge- 
rflsteten oder ein- oder beidseitig beschichteten 
oder bedruckten Maschenware aus Aramid- und/ 
oder gelgesponnenen Polyethylenfasern oder de- 
ren Mischungen mit einem Fiachengewicht von 
200— 1000 g/m 2 nachtraglich angeklebt, ange- 
schweiBt oder angeschaumt wird 
19. Verfahren zur Herstellung eines schnittbestan- 
digen textilen Flachengebildes nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf mindestens eine 
Seite einer mit einem schweiB- und/oder klebefahi- 
gen Polymeren ausgerflsteten oder ein- oder beid- 
seitig beschichteten oder bedruckten Maschenwa- 
re aus Aramid- und/oder gelgesponnenen Polyet- 
hylenfasern oder deren Mischungen mit einem Fia- 
chengewicht von 200— 1000 g/m* mindestens eine 
Folie aus wetterfesten Polymeren aufkaschiert 
wird 


